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(54) Procece d*asseniblage de deux zones de bord d'au moins una piece de tissu et applioalion 
a la realisation tfune bretelle 



(57) Linvention concerne un procedd d'assembiage 
de deux 20ilas de bord (1 ,1 ■) d'au moins une pffece de 
tlssu, compranant les 6tape$ da 8uperposer les 2ones 
de bord (M*), de aouder ceHes-d selon une Hgne de 



soudure (3), da deploy er le tissu de part et d*autre de la 
ligne de soudure (3), et d'appllquer sur une tace du tissu 
une pJ^ de renforl s'^tendanl d chevaJ sur la ligne de 
soudure. 



FIG.6 



13 



1^ 
m 

CO 
CM 



Q. 
Ui 



Prwted by 4WV9, 75001 PARIS ^PFn 

PA(X 57/102 * RCVD AT 10/312007 4:39:13 PM [&istem Daylight Time] * SVRiUSr^^^^ 



OCT 03 2007 17:04 FR WL' GORE LEGAL DEPT 302 292 4153 TO US PATENT OFFICE P. 058/102 



£P 1 293 137 A1 



DescripUon 

[0001] L'jnvention conceme un procSdd d'assembta- 
ge de deux zones d& bord d'au moins une piece de tissu 
et eon appHcatlon d la realisation d'une bretelie. destine 5 
nolamment d la production de vdtaments ponds d m^- 
me la peau. 

[0002] Dans ce domain©, divers types ^assemblage 
soni traditionnellement employes, comme la couture, le 
collage, ou encore Je soudage. Tous ont en commun le io 
rart de raqudrir un chevauohement doa parties a B$sefn* 
bier au motns dans la zone d'aaaamblage. cc qui con- 
tribud a la crea^n d*une aur^paidseur qui peut dtra vi- 
aible au travars d'un vetement serr6, surtout lorsqu© oa- 
lul-ci est rSalis^ dans un tissu lisse. is 
[0003] L*assembtage par couture de zones da bord 
n^cesfiite au surplus de repHer fes bords sur etix^n^ 
meB pour 6viter qu'ils ne s'effilochent. ce qui contrlbue 
k augmenter encore repaisseurda la zona d'asaembla- 
ge. 20 
[0004] L'Invantion vi$e ^ proposer un procM6 d'as- 
semblage simple k menre en oeuvre, permettant dfMr 
ter les inconv^nients pr6crt6s. 
• [0005] Selon rinvdntion, on prdvoit un proced^ d'as- 
semblage de deux zones de bord d'au molns une piece 23 
de tfssu. comprenant les etapes de superposer ies zo- 
nes de bord^ de soudercetles-ci selon une Mgne deaou- 
dure, de d^loyer le tissu de part at d'autre de la itgne 
da soudure. et d'appliquer sur une face du tissu une pi^ 
ce ds renfort 8*6tendant k chevaf sur la Irgne de soudure. so 
[0006] Ainsi, ie soudaga assure un posltlonnemant 
precis des zones de bord permettant de les malntenir 
en place perrdant rappllcation de la piece de renfort de 
sorte que le risque de ddpiacement des zone^ de bord 
rune par rapport ^ raulre est 6limin6. La pifece da renfort 
a pour fonctlon d'assurer la soiidrte de Tassemblage. 
[0007] Compte tenu da ea fonction de positronne- 
ment, la ligne de soudure peut avoir une targeur faibie, 
ce qui rend Tassemblage tr&s diacret. Par ailiaura. ras- 
semblage no n^eessite pas l& chevauohement dos par- 40 
ties de tiseu, ce qui aveo le choix d'une bands da renfort 
de faibie dpaisseur, contrlbue a rendre raaaemblaga 
peu epais, et done pratlquament invisible. 
[OOOS] Selon un mode de mfse en oeuvre particuUer 
de invention, te proc6d^ comporte en outre r6tape de 43 
d^uper les parties de tissu le long de fa llgne de sou- 
dure. 

[0009] Lorsque la deooupe est realises k distance de 
la ligne de soudure, les portions des zones de bord 
s'^ndant entre la ligne de soudure et la ligne de d6- ^ 
coupe ferment des languettes qui peuvent avoir' un effet 
decoratif, mais qui peuvent ^galement avoir dea fonc^ 
tions techniques, comma constltuer un support de 
moyens d'accrochage k d'autres parties de v^ments. 
[0010] Lorsque la deooupe est rSalls6e de fagon im- ss 
m6diatament adjacents k la ligne da soudure, le de- 
plorement du tissu forme une Ifevre dont la hauteur est 
Ifrnltee a la largeur de la ligne de soiidure. En r6aJisant 



une ligne de soudure de tres faibie largeur, il est done 
possible d'obtenir une Idvre de faibie hauteur qui peut 
fetre noyee dans I'epaisseur du tissu lorsque celui-cl est 
deploys de pan et d'autre de la ligne de soudure, ce qui 
rend la soudure encore ptus discrete. 
[0011] Seton un aspect particull&remenl avantageux 
de i'invention, la bande de renfort est collie du cold des 
parties sur Sequel la decoupe a laissS eubsister la ievre, 
[0012] La soudure assure ainsi une jonctJon parfalte 
de sorte que I'on obtient sur la face oppos^e k la band^ 
de renfort Tlmpressfon d'une quasi-contlnult^ entre les 
deux zones de bord oasemblSea. Oans le cas de tissue 
extenslbles, la bande de renfort est da prpferance ^las- 
tique de sorte que la fint^g^d la soudure et relasticitd 
de la bande de renfort r^alisent un assemblage qui res- 
pecte integralement I'^lasticit^ du tissu, ce qui est par- 
ticull&rement avantageux dans le domaine de la lingerie 
ou du maillot de bain. 

[0013] En outre, la l^vre. qui peut avoir 6X6 rendue rl- 
gkje du fait de i'dchauffement qu'ont subi les fibres la 
constltuant, est reoouvarre par fa bande de renfort et ne 
risque done pas de blesser la peau. 
[0014] Selon une variante du proc6d6, ceJul-ci com- 
porte en outre rdtapa de decouper des motifs k rempor- 
te-pi^e le /ong d'au molns un c6x6 de la ligne da sou- 
dage. 

[0015] De pr^fdnanca, Tune au molns des etapes de 
d^coupage preciteea est r€alfs6e simultan^ment k 
roperatron de soudage. 

[0016] Ainsi, le soudage» la dteoupe at la rdaHsation 
de motifs pourront Strs rdalte^ par des outils placto sur 
un support commun et done nsalisds en un seul passage 
du suppon, ce qui permet des gains de producnvite im- 
portants. 

[0017] L'invenlfon concerne 6galemenl un proced© 
de fabrication d'un© bnetelte, comportant les etapes <te 
pUer sur elle*meme une piece de tissu en bande pour 
Dbtenir deux zones de bord superpos^es, de aouder les 
deux zones de bord selon une figne de soudure et de 
oouper fes parb'aa de fapon Imm^latement adjacente 
k fa Ifgna de soudure pour obtenlr une pi&ce lubulaire, 
puis de d^former la piece tubulaire ainsi obtenue de fa- 
9on qu'alle pr^sente une face au milieu da laquefle 
s'^tend la IJgne de soudure, et d'appliquer sur catte face 
une bande de nenfort a cheval sur ia Ilgne de soudure. 
[0018] On rdafise ainsi facilement das brotOllOS de 
sous-vStsments sans couture, ce qui rend la bretelie 
mofns 6paisse et done molns visible k travers les vdte- 
ments. En outre, la bande de renfort peut etre fQalis^e 
en une mati^re augmentant le confort de contact avec 
la peau lorsque la bretelie est destinee a etre montee 
avec la bands de renfort du c5i6 Interieur de la bretelie. 
La bande de renfort peut comporter des motifs dScona- 
tJfs si [a bretelie est destinies k etre montee avec la ban- 
de de renfort du cdt^ exterieur de la bretefle. 
[0019] D'autres caract^ristlquea et avantages d© I'in- 
vention apparaTtront plus clairement a la tumi&re de la 
ciescription qui suit de modes de mise en oeuvre parti- 
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culler? npn limHatifs de invention. (I sera fart reference 
au)c ligures annex^es parmi (esqueiles : 

la figure 1 est une vue de face avec coupe partlelle 
de moyens de mise en oeuvre d'un procdd^ d'as- 
semblage de deux pieces da lissu seion ['invention; 
la figure 2 est une vue en coupe des pieces de Ussu 
KlUStr^S a la figure 1 & rt«sue de r^ur assemblage ; 
la figure 3 est une vue de face avec coupe partiefle 
de moyens de mrse en oeuvre d'uno variante du 
proc^dd d'assemblage de deux pl&ce& de tissu sc- 
ion rinvemion ; 

la figure 4 est une vue en perspective parttede des 
pieces de tissu Hlustr^es a la figure 3 ^ I'lesue de 
leur assemblage ; 

la figure 5 est une vue de face avec coupe parti bUb 
de moyens de mise en oeuvre d'un autre precede 
d'assemblage de deux pieces de tissu selon inven- 
tion; 

la figure 6 une vue en coupe des pieces de tissu 
Iilu8tr^e& a la figure 5 A Piesue de leur aeeemblaga ; 
ta figure 7 est une vue en coupe d'une pi^ce tubu- 
laire dans une 6tape fnterm^dialre de la fabrication 
d'unebretelle parun procddd selon r invention ; 
la figure B e^t une vue en coupe de la piec^ de tissu 
k Tissue de Ea fabrication de la bretelle. 

[0020] Sur toutes ies figures, I'dpatsseur des pitees 
de ti3su ainsi gue Tepaisseur de la piece de renfort ont 
^le exagdrees par rapport aux dimensions des autres 
dl^ments Ulustrds en vue de mioux fairs comprendre I'in- 
vention. En r^aitt^, oes epaiaseurs aont de t'ordre de 
quelquBS dlxlfemes de mllUm^tres. 
[0021] En r^r^ence d la figure 1 » le proo6d6 selon I'in- 
vention cornporte tout d'abord i'^tape de superposer 
deux pieces de ttesu 1, r, par exempie en polyamide» 
sur une table de travail 2, puis desouder lesdeux places 
de tissu selon une i^gne de soudure 3 symboMquement 
repr^ent^e sur las figures par une zone noire. 
[0Q22] La Ipgne de soudu re 3 est obtenue par exempfe 
par ultrasons a fa'ide d'un outii 4 rotatif portant une pn^- 
midre moJette 5 que Ton fait rouler sans ^llsser sur les 
pieces de tissu 1 ,1 * en malntenant une distance ertfne la 
molette $ el la table de travaQ 2 de fa9on k provoquer 
une SQUdure des pieces de tissu 1.1' tout en ^vitant de 
dScouperces demi^res. A eel effet. t*outii 4 est mom6 
^ rotation en extr6mit6 d*un porte-outil non reprssante, 
qui peut etre manoeuvre manuellement ou 6tre d6plac§ 
par une mflchina. Uoutil 4 et ia table de travail 2 sont 
convenablement relies k PinstaBatton d'uttrasons de fa- 
(on connue en soi. 

[0023] L'outil 4 porte ici une seconde molette 6 qui af- 
fleure la table de travail 2» ce qui permet de decouper 
ies prices de Ussu 1,1' selon une ilgne de decoupo a 
distance de la ligne de^soudure 3 ct parafl&ie d cette 
demi&re. Dans fexemple illustre sefon iequel la molette 
de decoupe 6 est portee par le m^rne outil k uftrasons 
que la molette 5, ies pieces de tissu 1 ,i ' sont ^galement 



soud^es fe long de ta Ilgne d© decoupe. 
[0024] Comme cela esl visible d la figure 2, le precede 
selon rinvention comprend ^nsuite I'^tape de depioyer 
Ies pieces de zissu 1 . 1' de part et d'autre de ia ligne de 

s soudure 3. et d'appliquer une bande de renfort 7, par 
exempie en ^lasiomere. le long de ta ligne de soudure 
3 k chevaf sur celle-ci. par exempie par thermocollBge. 
[0025] ^assemblage ainsi rdalis^ laisse subsister 
des tanguettes 0.8' s'^tendant du c&te de la face des 

10 pieces de tissu opposee h ts face sur laquelle ta bande 
de renfort 7 est appliqu^e. Les languettes 8,8' sont for- 
mees par les portions des pieces de tissue 1 ,1' s'6ten- 
dant entre la ligne de soudure et la ligne de ddcoupe 
gsneres par la mottle 6, et sont soud^es entre elfes le 

19 long de lour bord libre. 

[0tl26] La soudure sert uniquement k lier Ies deux pi^ 
ces de tissu 1 » 1* en vuo de les positionnBr, ta solidite 
de la liaison etant assur^e par la bando de renfort 7 qui 
est capable de resistor d un effort de traction tendant k 

20 eeparer les pieces de tissu 1,V lor^que las places de 
tissu asssmbl^ss sont manipul^es ou lorsque le v&te- 
ment est port6. Apr&s mise en ptace de ia pr^ce de ren- 
fort, la ligne de soudure 3 n'est done pas sollicttee en 
arrachement et peut done 6tre tres fine, ce qui la rend 

•S5 discrete. 

[0027] Selon una variame du proc^dd illustr^ aux fi- 
gures 3 et 4, on realise des d^coupes k remporte-pi&ce 
te long la figne de soudure 3. 

[0028] A cet effet, on realise tout d'abord une ligne de 
30 soudure 3 avec un outil k ultrasons comportant seule- 
ment ia moletie 5» puis les pitees de tissu 1,1* ainsi sou- 
dees 8om amenees sous un outil rotatif 1 5 de decoupe 
k froid qui comports d'une part des couronnes de poin- 
^ns 9 ec 10 qui permanent de peiforer les pl^s de 

39 Ussu 1.1* seion des motifs divers, et tfautre part une la- 
me 1 6 qui permet da decouper les languettes 8,8' seion 
des bords ondut£s non soud^ entre eux. 

[0029] Le resuttat final du proc^dd est visible a la fi- 
gure 4, ou. Ton constate que te bord de© languettes 8,8' 

40 est ondule, tandis que la couronne de poin^or^ 10 a 
realise dans oes languettes des ouverturee 11 qui peu- 
vent par exempie sen/ir au passage d'un cordon non 
represente. 

[0030] La couronne de poln^ns 9 a quant k elle lals- 
4S des ouvertures 1 2 sur les parties courantes des pie- 
ces de tissu 1,1', tes ouvertures 1 2 s'^tendant ici en re- 
gard de ta bande de renfort 7 de sorte qu'ils laissent ap- 
paraTtre la face da la bande de renfort 7 applrquee sur 
Igs pieces de tissu 1 , V. Cette caraot^rfstlque permet. en 
so jouant par exempie sur fa couleur de la bande de renfort 
7. d'obtenir des effet esth^tiques nouveaux. 
[0031} Sston un autre mode de mise en oeuvre du 
proc^d^ selon invention iilustr4 aux figures 5 et 6, les 
pieoes de tissu 1,1' sont soudees sefon une ligne da 
S5 soudure 3 ot decoupees selon une ligne de decoupe 
s'etendant de fa^on imm^diatement adjacente k la Mgne 
tie soudure 3. 

[0032] Comma ceia est illustrd k ia figure 5. un outil 4 
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rotatif reli6 d rinstallation d'ultrasons et comportant uno 
moletteS provoque !a d6coupe et le soudage etmultane 
des pieces de tissu 1 ,1' ot Iatss9 d I'extremitd des parties 
1, V une fevre 13 de (argeur jnferieure ^ repai^eur 
d'una das pl6ce$ ds tissu. 

£0033] Pui5» cDmrne cela est visible k \a Hgure 6, on 
deploie les pitees de lissu 1 de part el d'autre de la 
ilgne de soudur& 3. La 16vre 13 s'dtend alors perpendf- 
culairement aux pieces de tissu 1 ,1' et est noy^e dans 
I'epaisseur des pieces de tissu 1.1'. 
[0034] On applique alors une piece de rcnfort 7 le long 
de ta Ilgne de soudure 3 ft cheval sur cellc-cf, mals ciette 
foi8-ci. du c6td de la lavro 13. 

[0035] Seul un creirx 14 discret sut^si&te du c0t4 d9& 
pieces detfsGu& 1 ,1' non recouvertpar ia bande de ren- 
fdrt, ce creux ^tant A peine perceptible au toucher. On 
obtifent du c6t^ du creux PimprcDSsion d'une quasi-contt- 
nult6 du ti&su. 

[0036] Selon un proc^d^ volstn illustr^ en figure 6 et 
7. raesemblage selon finvention peut servlr & r^aliser 
des bretsUes de vfitemerrts particulldrement fines, ce 
qui led rend discretes lorsqu'elles sont portdes sous des 
vetements seir^, 

[0037] A cet elf et. et comma cela est visible ^ la figure 
6. on pile une bande de tissu 1 de fa^n k superposer 
les deux bords de la bande de tissu 1 . 
[0038] Puis on soude Iss bords de la bande de tissu 
1 par 2a realisation d^une flgne de soudure 3, et an 66^ 
coupe les deux bords selon une ligne de d^coupe im- 
m6dlatement adjacente h la Ifgne de soudure, alln de 
lalsser une I6vre 13 de falble largeur. 
[D039] Puis on ddtorme le tube ainsi obtenu de 1a9on 
que la l^vre 13 s*^ende au milieu d'une des faces du 
tube pil6, et on appHque sur cette face une bande da 
renfort 7 & cheval sur la ligne de soudure 3, comme il- 
lustrd par la figure 8. 

[0040] On obtient aInsi une bretetle dont rSpaisseur 
est {jmit^ a deux fois r^paisseur de )a piece de tissu, 
augments de rdpaisseur de ta pl^ de renfort. 
[0041] L' Invention n'est pas limitde au mode paiticu- 
lier de rdalisatlon qui vfent d'etre dterit, mais bien au 
contralre entend couvrir tome varlante qui entm dans te 
cadre de Hnventlontelque d^fini paries revendications. 
[0042] Bien que les modes de mise en oeuvre decrits 
sont relatifs & I'assemblage de <i&ux places de tissu ou 
de deux bords tfune mdme pl^e de tissu. rinvemlon 
s'applique plus g^neralement a rassemblage de deux 
zones de bord d'au moins une piece de tissu. 
[0043] 8len que i'on ait indiqud que les pitees de tissu 
sont en polyamide, invention s'appllque k tout type de 
tissu susceptible d'&tre soud6, les deux pieces de tissu 
d assembler pouvant etm de matdriaux diff6rents. 
[0044] Ben que le soudage ait Ici ^ IHustre comme 
6tant realise parultrasons, on pouna ^gaiement r6allser 
le soudage partoute autre technique, comme le souda- 
ge au laser t chaud. 

[0045J L'lnventlon amend 6galemem protdger des 
precedes dans lesquels TStape da soudage est rempta* 



c6e par tout type d'operatlon pennettant ia tiatson des 
deux pieces selon une ligne. 

[0046] Dans le cas, par exemple/oij le pmcede de 
rinvention est mis en oeuvre pour assembler des parties 

^ tissu falts d'un mat6rlau qui se soude mat, le proc^di^ 
pQurra comporter en rempiacemenl de I'elape de sou- 
dage r(^lape d'insi^rer enlre les deux parlies de lissu a 
assembler un mat^riau liant, par exempts un polym^re. 
qui adhere aux pl&ces de tissu au passage tfun outil 

10 chauffant et/ou pressant 

[0047] Bien que Ton ait indiqu§ que Ton applique une 
seule bande de renfort sur les pieces de tissu. on pourra 
egalement appliquer une bande de renfort de crf^aque 
c6tQ des pieces de tissu. 

15 [0048] Bten que Ton ait rndiqus que la bande de ren- 
fort est rapportee par thcrmocol lege, la bande de rentort 
pounra etre fix^e par tour proc^d^. connme un collage ^ 
froW. 

[0049] Bien que I'on ait indiqud que la bande de ren- 

so fort est en polym^re, el)e pourra etre plus gen^ralement 
pr^e dans tout type de matdrlau, ^lastlque ou non. 
transparent ou non. En particuller, ia bande de renfort 
pounra aire realisSa dans un mat^rlau ^tanche. pcur 
rendre I'assemblage ^tanche. La bande de renfort pour- 

^5 ra comporter tout type de motifs fanlaisie, comme das 
bords ondulesi On pourra ^galement dans le cadre de 
Tinvention inserer des elements techniques ou decora- 
tifs entre ta bande de renfort at las parties de tissu. 
[0050] Bien que ta molette 5 alt 6t6 illusir^ avec un 

30 bord p^rlphgrlque circulafre permettant de r^aliser une 
Ilgne de soudure rectJItgne, on pourra utOiser une mo- 
lette a bord p^nph^rlque de forme adapts pour n^aliser 
une ligne de soudure ondul^e, en zigzag, ou selon tout 
autre moUf. Par aiUeurs, la molette, qu'elle sott a bord 

33 p^riph^rlquecircuiaire ou non, pourra dtre ddplac^e se- 
lon un trajet recttlrgne ou selon un trajet curviligne par 
rapport aux parties de tfssu d assembler. 



^ Revendloatiortft 

1. Proo^dd d'assembtage de deux zones de bord 
(1 ,1*) d'au molns une pi^cede tissu, ceracteriseen 
ce qu'll comprend les Stapes de superposer les zo- 

45 nes de bord (1 ,1 de souder celies-ci selon une li- 
gne de soudure (3). de deploy er le tissu de part et 
d'autra de la ligne de soudure (3), et d'appliquersur 
una face du tissu une pjtee de renfort s'^tendant d 
cheval sur la ligne de soudure. 

$0 

2. Proc^d^ d'essemblage selon fa revendlcatfon 1 . ea- 
ract^se en ce qu'll comporte en outre I'^tape de 
ddoouper les zones de bond (1,1'}^ distance de ia 
ligne de soudure p). 

3. Froc^d d' assemblage selon la revendicaiion 1 , ca- 
raet^rise en ce qu'il comporte en outre I'etape de 
decouper les parties (1 ,1 *) de f a^on frnm^diatement 
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adjacente k da la tfgne de soudure (3) avant de d^ 
ployer re tissu. 

4. Procede d'assemblage solon la revendication 1 , ca- 
racteiis^ en ce qu'il comporte ©n ouir© I'dtapQ de 5 
d^uper des moilfs (11.12) d remporte-pitee au 
moins (fun c0[6 da la Itgne de aoudure (3). 

5. Proced^ d'assemblage selon la revendicatiDn 4. ca- 
raeterise en ce que la d^upage des motrfa est ic 
affectum avant dc deploy er lod parties. 

6. Procede d'assemblage sefon Tune eu moine dee re- 
vendications 2 6 6, caraetdrise on c« quo I'etape 
de d^coupage est raaf ia^e slmuitan^ant ^ Tetape 
de aoudage. 

7. Procede tfassembrage selon la revendlcatfon 3. ca- 
ractertee en ce que la pi6ce de renfort (7) est ap- 
pliquda 8ur une face du tissu (1 .1') sur Jaqueire Ja so 
d^coupe a laiaae aubstster una I6vre (13). 

8. Proced6 de fabrication d'une bretane. caracterise 
en ce qu'il comporte les ^pea da plier 6ur elle- 
mfime una prece de tissu (1) en bande pour obtenir 
deux zonaa de bord auperposee^, de souder les 
deux zones de bord $e)on une llgne de soudure (3) 
at da couper les parties de fa^on frnm6dlatement 
adjacente k la llgna da aoiidure (3) pour obtenir une 
pl^ tubulafre. puis de d^tamer la pitee tubuiaire so 
ainsi obtanue de fa^on qu'elie pr^ente una face au 
milieu de la(|ueJie s'^tend la Ijgna de soudure (3), et 
d'appflquer aur cecte face une bande da ranfort (7) 

ft cheval aur la llgne de soudure (3). 

39 

9. Procedd salon I'une des ravendioatlons 1 a 8, ca- 
raetarise en oe que la pFtee ou bande de renfort 
(7) est en dIasiom6re. 
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